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@> PROCEDE DE FABRICATION DE FILAMENTS OU DE FIBRES MULTISEGMENTE(E)S, AINSI QUE FILAMENTS 
OU FIBRES ET SURFACE TEXTILE RESULTANTS. 


\2y La presente invention a pour objet un procede de fa- 
brication de filaments ou de fibres multisegmente (e) s et/ ou 
a structures composites, des filaments ou des fibres et une 
surface textile ainsi obtenu (e) s. 

Procede caracterise en ce qu'H consiste a acheminer le 
ou les materiaux polymeres (1, V). dans des conditions 
rh^ologiques adaptees, au niveau d'une f i Mere (2). puis a 
extruder ce ou ces polymere (s) a travers des orifices de fila- 
ge ou d'extrusion (O n O m j separes, mais associes en un ou 
plusieurs groupements pour former un ou plusieurs ensem- 
bles d'au moms deux filaments elementaires (3, 3'), a as- 
sembler ensuite entre eux, par contact adherent, les 
differents filaments elementaires (3, 3') issus de chaque 
groupement d'orifices (O n , O m ). en un filament (4) a section 
multisegmentee par groupement, avec un melange des 
phases limite ou mexistant, et, enfin a etirer et a consolider 
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DESCRIPTION 

La pr^sente invention concerne le domaine des produits textiles et de 
leurs applications, plus partieulifcrement le domaine des surfaces textiles tissues, 
tricotdes ou nontissfcs, et a pour objet un procede de fabrication d'un filament ou 
dune fibre multisegmentd(e), un filament ou une fibre ainsi obtenu(e), ainsi qu'une 
5 surface textile form£e de tels filaments ou fibres. 

On connait d6ja actuellement de nombieux procddtfs pour produire 
des filaments ou fibres multisegmentds, ainsi que des surfaces textiles nontiss^es, 
pour ensuite les reduire par une technique de separation adapt^e en des filaments 
eiementaires de trts faibles titres. Ces filaments ou fibres muitisegmente(e)s soni 

10 actuellement obtenu(e)s sous forme de monofilaments ou monofibres en 
coextrudant un ou plusieurs materiaux polym^res thermoplastiques ou en solution 
dans un solvant sp^cifique, a travers des orifices de fi litres com parti mentis ou 
aliments avec des polym^res diffdrents et confounds en fonction de la 
segmentation et des formes de filaments eiementaires qui sont souhait£es. 

15 N^anmoins cette technique de coextrusion prfsente un certain 

nombre de limitations et d'inconvenients. 

Ainsi, la separation des filaments multisegmentes en filaments 
eiementaires est souvent difficile a realiser et ndcessite des dispositifs dtfveloppant 
des forces de separation importantes, notamment dans le cadre d'une separation 

20 mecanique. 

En outre, cette separation est actuellement quasimcnt impossible a 
realiser lorsque les filaments ou fibres sont constitue(e)s de filaments ou de fibres 
eiementaires forme(e)s a partir dun meme polyindre ou de polym^res 
chimiquement compatibles. 

25 Cette difficult^ a realiser la separation en filaments eiementaires 

resulte notamment du melange des phases constituant les differents filaments 
eiementaires entre eux, leur jonction s'effectuant alors que les polym^res 
constitutif sont encore dans un etat miscible. 

En outre, la varies de formes et de titres ^disables par la technique 

30 actuelle est limitee, du fait de la complexity necessaire des circuits d'alimentation, 
des limites basses de filage et d'extrusion de filaments ou de fibres de titres fins. 
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Par ailleurs, il n'est pas possible avec la technique actuelle d'obtenir 
ties formes extdrieures complexes aux contours nets, telles que des aretes, des 
indentations ou analogue, ces demises s'estompant du fait des propridtds 
rhdologiques des polymdres £ l'dtat fondu ou sous forme de solution(s). 
5 La prdsente invention a notamment pour but de pallier les 

inconvdnients prdcitds. 

A cet effet, elle a pour objet un procddd de fabrication de filaments 
ou de fibres multisegmentd(e)s et/ou <i structures composites, notamment pour 
surface textile, par extrusion ou filage de polymdre(s) thermoplastique(s) ou de 

10 solution(s) de polymdre(s), caractdrisd en ce qu'il consiste ii acheminer le ou les 
matdriaux polymdres, dans des conditions rhdologiques adaptdes, an niveau dune 
filidre, puis h extruder ce ou ces polymdre(s) & travers des ontices de filage ou 
d'extrusion sdpards, mais associds en un ou plusieurs groupements pour former un 
ou plusieurs ensembles d'au moins deux filaments eldmentaires, i assembler 

15 ensuite entre eux, par contact adhdrent, les diffdrents filaments dldmentaires issus 
de chaque groupement d'orifices, en un filament h. section multisegmentde par 
groupement, avec un mdlange des phases limitd ou inexistant, et, enfin h 
consolider et i dtirer les filaments rdsultants avant leur traitement et/ou 
manipulation consdcutif(s), notamment en vue de la rdalisation de fibres, de 

20 bobines de filaments, de cables ou de nappes nontissdes par voie directe, par 
exemples. 

L'invention sera mieux comprise, grace £l la description ci-aprds, qui 
se rapporte & des modes de rdalisation prdfdrds, donnds h titre d'exemples non 
limitatifs, et expliquds avec rdfdrence aux dessins schdmatiques annexds, dans 
25 lesquels : 

les figures 1 £1 6 sont des vues de dessus de cinq vari antes de 
rdalisation dc plaques de filidre selon l'invention ; 

la figure 7 est une vue en coupe partielle et en dldvation latdrale 
d'une portion d'une fili^re selon l'invention mise en oeuvre dans le cadre du 
30 procddd de fabrication selon l'invention ; 

la figure 8 est une vue de dessus de la portion de filidre reprdsentde 
sur la figure 7, et, 

la figure 9 est une vue en coupe partielle et en dldvation latdrale 
d'une portion de filidre mise en oeuvre dans le cadre du procddd de fabrication 
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surface textile, consiste a acheminer le ou les materiaux polymeres 1,1', dans des 
conditions rhdologiques adapters, au niveau dune filiere 2, puis a extruder ce ou 
ces polymere(s) a travers des orifices de filage ou d'extnision O n , O m sdpards, 
mais associds en un ou plusieurs groupements G pour former un ou plusieurs 
5 ensembles d'au moins deux filaments eldmentaires 3, 3\ a assembler ensuite entre 
eux. par contact adherent, les differents filaments eltfmentaires 3, 3* issus de 
chaque groupement G d'orifices O n , O m , en un filament 4 a section 
multisegmentde par groupement G, avec un melange des phases limits ou 
inexistant, et, entln a consolider et a dtirer les filaments 4 resultants avant leur 
10 traitement et/ou manipulation cons6cutif(s), notamment en vue de la realisation de 
fibres, de bobines de filaments, de cables ou de nappes nontissdes par voie directe, 
par exemples. 

Ainsi, contrairement a la technique de coextrusion de I'd tat de la 
technique, dans laquelle les phases des diffdrentes composantes dtaient mises en 

15 contact dans 1'orifiee de filage, unique pour chaque filament ou fibre 
multisegmentd(e), alors que les phases sont encore miscibles, I'invention procure 
une extrusion par des orifices de filage O n , O m inddpendants et la mise en contact 
des composantes issues de ces orifices et formant les diffdrents filaments 
dldmentaires 3, 3 1 , en dehors desdits orifices de filage O n , O m , alors que des 

20 peaux 5, 5' ddlimitant les phases desdites composantes se sont ddja formdes et que 
les viscosity's de ces dernieres sont ddja sensiblement diffdrentes de ce qu'elles 
dtaient au niveau des orifices de filage O n , O m . 

On aboutit done a un filament ou a une fibre multisegmentd(e) 4 dont 
la cohesion rdsulte d'un contact adhdrent entre des zones d'interfaces des 

25 differentes composantes encore suffisamment plastiques et adhdrentes pour 
procurer une liaison surfacique collante, mais simultandment suffisamment 
consolidates pour dviter sensiblement tout melange dc phases au niveau des 
surfaces en contact. 

Les forces de liaison existant entre les diffdrents filaments ou fibres 

30 dldmentaires 3, 3' seront done suffisantes pour conserver la structure unitaire des 
filaments ou fibres multisegmentd(e)s 4 au cours d'd ventuclles dtapes postdrieures 
de manipulation ou de traitement (le filament ou la fibre multisegmentd(e) 
prdsentant bien dvidemment une resistance aux contraintes plus dlevdes que les 
diffdrents filaments dldmentaires pris sdpardmenO, mais ndanmoins dune intensity 
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IjCS orifices de filage O n , O m foumissant les filaments eiementaires 
3, 3' consisteront gdndralement en des orifices i simple ouverture (ouverture 
pleine), non compartimentee et non segments, d'oft un filage facility. 

Toutefois, en fonction du type de filaments on de fibres, et de surface 
5 textile r^sultante, souhaitf un ou plusieurs de ces orifices O n , O m pourront 
presenter une segmentation ou une compartimentation, notamment en deux 
compartiments par exernple pour produire des bilames. 

Selon une premiere caraeteristique de l'invention, representee 
notamment aux figures 7 et 9 des dessins annexes, les orifices de filage 0 1V O m 
If) dun meme groupement G sont disposes entre eux de telle manure que le bulbe B n 
ou B m de materiau polymfcre qui se forme h la sortie de chacun de ces orifices O n 
ou O m lors de l'extrusion, est en contact avec au moins un bulbe B n ou B m tonne 
a la sortie d'au moins un autre orifice O n , O m de ce meme groupement G. 

La conformation et les dimensions des bulbes B n . B m se formant i la 
15 soitie des orifices de filage, et 1 partir desquels les filaments eiementaires 3, 3' 
sont fil^s par etirement, seront determinees par la forme et la taille des orifices, 
par la nature du ou des polyrn^res ou de la ou des solution(s) de polymfere(s) 
extrude(es), ainsi que par la pression, la vitesse et les conditions rhdologiques 
d'extrusion et de filage, et les conditions de consolidation. 
20 Ces demiers param£tres permettront par consequent egalement 

d'influencer les forces de liaison entre les diffdrents filaments eiementaires 3, 3'. 

Conformement & un mode de realisation avantageux de l'invention, 
chaque orifice de filage O n d'un groupement G d'orifices de filage O n , O m h 
sections rondes ou sensiblement inscrites dans un cercle, \ <f i ifie avec au moins un 
25 autre orifice de filage O m de ce meme groupement G, la relation (1) suivante : 

0,5 x (D n + D m ) / 2 < d < 5 x (D n + D m ) / 2, (I ) 

dans laquelle : 

n * m, n varie de I i T et m vane de 1 a T ou T est le nornbre total 
d'orifices de filage du groupement G, D n est le diamine de l'orifice de filage O n . 
30 D m est le diamiHre de l'orifice de filage O m et d est la distance separant les points 
Op 1 et O ni ' les plus rapprochds des pourtours des deux orifices de filage O n et O m 
concernes (voir figure 8 des dessins annexes). 

De manure prefdrentielle, chaque orifice de filage O n d'un 
iwupement G d'orifices de filage O n . O m \*e rifle avec au moins un autre orifice 
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Toutefois, la forme des sections, les dimensions des sections et les 
dispositions relatives des orifices de filage O n . O m d un meme groupement G 
pourront etre ddtermindes en fonction des dimensions, de la conformation et des 
propridtds souhaitdes pour le filament multisegmentd et/ou composite 4 resultant, 
5 la seule condition & verifier dtant que chaque filament dldmentaires 3, 3' viennent 
en contact adherent avec au moins un autre filament dldmentaire 3', 3. 

Ainsi, grace i 1'invention, il sera aisdment possible d'obtenir des 
fonnes extdrieures complexes et torturdes pour les filaments multisegmentds 4, 
tout en utilisant des plaques de filidres 2 pourvues d'orifices de filage O n , O m de 
10 forme simple et faciles & rdaliser industriellement. 

De meme, du fait de la jonction des filaments dldmentaires 3, 3' apres 
foiTnation de peaux extdrieures 5, 5', les ddtails des contours desdits diffdrents 
filaments ou fibres dldmentaires 3, 3' de formes simples, associd(e)s entre eux 
pour former un filament ou une fibre 4 i section complexe, n'auront pas tendance 
15 £ s'estomper, mais conserveront plutfit une definition nette correspondante a la 
forme des orifices de filage O n , O m correspondants, d'ou il rdsulte une forme de 
section nette du filament ou de la fibre 4 aprds refroidissement, meme en cas de 
section & configuration trds complexe. 

Selon une autre caractdristique de 1'invention, et en vue d'ajuster les 
20 forces de cohesion du filament multisegmentd 4, il pourra etre prdvu de diffdrer, 
de manidre continue ou intermittente, le contact adherent entre au moins deux 
filaments dldmentaires 3, 3' issus d'orifices de filage O n , O m voisins dun meme 
groupement G. 

Ainsi, comme le montre la figure 9 des dessins annexes, la forme du 
25 bulbe B n . B m de matdriau polymdre qui se forme i la sonic de chacun des orifices 
de filage O n , O m lors de 1'extrusion, peut etre ultdrde pour au moins un des 
orifices O n d'un groupement G au niveau de sa zone de contact potentielle avec le 
ou les bulbes B m formd(s) i la sortie d'au moins un orifice de filage O m voisin, du 
meme groupement G, pour diffdrer ou ddealer le contact adherent entre les deux 
30 filaments dldmentaires 3, 3' rdsultants. 

Pour rdaliser 1'opdration prdcitde, il pourra etre prdvu la formation 
d'une lame de gaz ou la mise en place dune plaque ou d une pomte effilde entre les 
orifices O n et O m concernds. 

Bien entendu, les orifices de filage O n . O m d'un meme groupement 
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polym^re 1, suit etre alimentds avec au moins deux materiaux polym^res 
dif'Krents 1,1'. 

La pnfsente invention a egalement pour objet, comme le montre les 
figures 1 a 9 des dessins annexes, une plaque de fllidre 2 pour la mise en oeuvre 
5 du procddd de fabrication d6erit ci-dessus, caract^risde en ce quelle comporte une 
plurality d'orifices de filage O n , O m regroupes en un on plusieurs groupemerits G, 
chaque orifice de filage O n d'un groupement G d'orifices de til age O n , O m , 
prffgrentiellement & sections rondes ou sensiblement inscrites dans un cercle, 
vdrifiant avec au moins un autre orifice de filage O m de ce meme groupement G, 
10 la relation (1) mentionn^e pnfcddemment ou, prdfdrentiellement, la relation (2) 
indiqu^e ci-dessus. 

Le procddd de fabrication conforme a (invention permet done 
d'obtenir un filament ou une fibre multisegmente(e) constitu^(e) de plusieurs 
filaments ou fibres eiementaires (3, 3') solidarisd(e)s entre eux(elles), au moins 
15 deux par deux et avec des forces de liaison pr£d£termin£es, par contact adherent 
longitudinal au niveau de leurs peaux (5, 5') sans melange des phases respectives 
ou avec un melange des phases limits. 

Les formes des plaques de fibres representees sur les figures 1 a 6 
des dessins annexes petmettent d f illustrer, a titre d'exemples non timitatifs, les 
20 possibilitds de realisation de filaments multisegmenttJs 4 au moyen du procede de 
fabrication selon I'invention. 

Ainsi, la plaque de fili£re 2 de la figure 1 permettra de rdaliser un 
filament 4 triloba, celle des figures 2A et 2B un filament 4 en forme de ruban ou 
de film sectionnable longitudinalernent, celle de la figure 3 un filament 4 en forme 
25 de marguerite, celle de la figure 4 un filament en forme de tube creux, celle de la 
figure 5 un filament 4 du type bilame (dans lequel les deux filaments eiementaires 
3 et 3' pourront etre formes avec le meme polymfcre on avec deux polym£res 
diff£rents) et celle de la figure 6 un filament 4 form^ par 1'intersection de deux 
tubes creux de diamines diffdrenis et formes de filaments eiementaires 3, 3' de 
30 titres differents. 

On remarquera que la structure du filament 4 obtenu avec la plaque 
de fili^re 2 de la figure 3 permettra, par exemple, de realiser des filaments 
eiementaires 3' en un polym£re difficile a extruder et/ou a traiter, en se servant 
d'un filament eiementaire 3 central comme tuteur, ce dernier etant realise en un 


2790487 


-7- 

Enfin, la pr^sente invention concerne dgalement une nappe textile, 
notamment une nappe nontiss^e produite par voie direete, caractdrisde en ee 
quelle est rdalis£e, au moins en partie, au moyen de filaments multisegmentds 4 
obtenus par rintermediaire du proc6d6 de fabrication demerit ci-dessus. 
5 Selon une caractdristique de I'invention, cette nappe est 

avantageusement, apr£s formation, au moins soumise ?i un traitement visant h 
fractionner et a s^parer, notamment par action m^canique ou hydraulique, au 
moins une partie, et pr£f£rentiellement la totality des filaments multisegmentes 4 
en filaments eiementaires 3, 3'. 
10 Afin d'illustrer davantage I'invention, on dtferira ci-aprfcs deux 

exemples non limitatifs de realisation. 
Exemple 1 

On realise une nappe de filaments continus bisegmentes de masse 
surfacique 1 10 g/m 2 (NFG 38013) suivant un proc^dd similaire & celui deerit dans 
1 5 le brevet fran^ais n°7420254. 

La configuration des filaments composants la surface est bas6e sur 
un bilame en 100 % PES de titre 1,2 dTex avant separation (figure 10 : vue en 
coupe transversale de ces filaments). 

Le polymfcre (POLYESTER) utilise presente les caracteristiques 

20 suivantes ; 

Nature polyethylene terephtalate 

Ti02 0,4 % 

Point de fusion 256°C 

Viscosite fondue 2 1 0 Pa.s a 290°C 

Type et Origine type 20 de la society Hoechst 

Conditions d'extrusion filage : 

Le sechage est realise sous air sec avec un point de rosee de -40 n C et 
un temps de sdjour de 3 heures h \10°C et l'alimentation de rextrudeuse est 
25 realisee sous atmosphere d'azote. 

L'unite de filage est circulaire et equipe d'une plaque de filtere 
composee de 240 groupements de deux capillaires (orifices), de diam^tre 0,2 mm 
et de hauteur 0,4 mm distants de 0,15 mm. 

La temperature de fusion-extrusion du polymtVe se situe 295T et la 
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Consolidation - Liage : 

La surface produite subit (a quatre reprises) un liage hydruulique sous 
des jets a 225 bars (2 fois par face) a une vitesse de 35 m/mn en utilisant des buses 
de 130 microns. Les filaments initiaux de 1,2 dTex sunt s£par£s en deux parties 
5 identiques de 0,6 dTex. 


Caracteristiq 

ues filaments 

Titre (DIN 53812) 


1 ,2 dTex 

Tdnacite" 


27cN/Tex 

Allongement 


78% 


i 

Caracteristiques produit 

Dynamomdtrie : Charge 

SL 350 N/5cm 

Algt SL 56 9c 

Charge 

ST 300 N/5cm 

Algt ST 62 7c 

Dechirure (NFG07146) 

SL35 N 

ST 55 N 

Retrait(180°/5mn) 

SL -1,8 % 

ST -2,1 c /c 


Exemple 2 

10 On realise une nappe en filaments continus, de masse surfacique 

130 g/m 2 . 

La configuration des filaments composants la surface est basde sur une 
distribution trilob£e % partir de trois capillaires appartenant a un meme 
groupement (figure 1 1 : vue en coupe transversal? de ces filaments). Les trois 
15 capillaires d'un meme orifice d'alimentation sont disposes suivant les sommets 
d'un tnangle Equilateral de cot£ 0,4 mm. Le diamine d'un capillaire est d = 0,25 
mm, sa hauteur 2d, la distance entre deux capillaires ^tant de 0,15 mm. 

Le polymfcre utilise et les conditions d'extrusion/filage sont identiques 
a ceux de l'exemple 1 . 

20 Le d^bit par groupement est de 0,66 g/mn (3 x 022 g) et la vitesse de 

filage/^tirage est d'environ 4 500 m/mn. produisant ainsi un filament de 1 ,5 dTex. 
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Caracteristiques filaments 

Caracteristiques produit 

Titre 

1.5dTex 

Charge 

SL 490 N/5cm 

ST 370 N/5cm 

Tdnacite' 

31cN/Tex 

Allongement 

SL 60 % 

ST 70% 

Allongement 

7K % 





Finissage-Application : 

Le produit est ensuite imprdgnE i l'aide dune rdsine styr&ne butadiene 
5 styrfene & raison d'un ddpot de 480 g/m 2 , puis calandrde (calibrde). Le produit tim 
est destind aux contreforts de chaussures. 

Bien que l'invention ait 6x6 d^crite plus pr£cis£ment en relation avec 
une extrusion des polym&res & chaud, par voie fondue, elle s'applique £galement 
aux procdd&s de filage sec [solvant(s) + polymfere(s) : extrusion avec Evaporation 
0 du solvant] et aux proc6d6s de filage humide fsolvant(s) + polymfcre(s) avec filtere 
dans bain de solvant du solvant]. 

Bien entendu, l'invention n'est pas limittfe aux modes de realisation 
ddcrits et repr£sent6s aux dessins annexes. Des modifications restent possibles, 
notamment du point de vue de la constitution des divers elements ou par 
5 substitution d'dquivalents techniques, sans sortir pour autant du domaine de 
protection de l'invention. 
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REVENDl CATIONS 

1) Proedd£ de fabrication de filaments ou de fibres 
multisegment6(e)s et/ou 1 structures composites, notamment pour surface textile, 
par extrusion on filage de polymfcre(s) thermoplastique(s) ou de solution(s) de 
polymfcre(s), caractdris^ en ce qu'il consiste i acheminer le ou les materiaux 

5 polymfcres (1, 1'), dans des conditions rhdologiques adapt&s, au niveau dune 
filifcre (2), puis a extruder ce ou ces polymfcre(s) & travers des orifices de filage on 
d'extrusion (O n , O m ) sdpards, mais associes en un ou plusieurs groupements (G) 
pour former un ou plusieurs ensembles d'au moins deux filaments eiementaires (3, 
3'), h assembler ensuite entre eux, par contact adherent, les ditterents fiiaments 

10 eiementaires (3, 3') issus de chaque groupement (G) d'onfices (O n . O m ). en un 
filament (4) £ section multisegmentde par groupement (G), avec un melange des 
phases Iimite ou inexistant, et, enfm & consolider et h etirer les filaments (4) 
resultants avant leur traitement et/ou manipulation consecutif(sX notamment en 
vue de la realisation de fibres, de bobines de filaments, de cables ou de nappes 

1 5 nontiss6es par voie directe, par exemples. 

2) Procdde de fabrication selon la revindication 1, caracterise en ce 
que les orifices de filage (O n , O m ) d'un meme groupement (G) sont disposes entre 
eux de telle manifire que le bulbe (B n ou B m ) de materiau polymftre qui se forme i 
la sortie de chacun de ces orifices (O n ou O m ) lors de l'extrusion, est en contact 

20 avec au moins un bulbe (B n ou B m ) forme & la sortie d'au moins un autre orifice 
(O n , O m ) de ce meme groupement (G). 

3) Procede de fabrication selon Tune quelconque des revendications 
1 et 2, caracterise en ce que chaque orifice de filage (O n ) d'un groupement (G) 
d'orificcs de filage (O n , O m ) ft sections rondes ou sensiblement inscritcs dans un 

25 cercle, verifie avec au moins un autre orifice de filage (O m ) de ce meme 
groupement (G), la relation suivante : 

0,5 x (D n + D m ) / 2 < d < 5 x (D n + D m j / 2, 
dans laquelle : 

n * m, n varie de 1 ft T et m varie de 1 ft T ou T est le nombre total 
30 d'orifices de filage du groupement (G). D n est le diamtMre de 1'orifice de filage 
(0 P V D ri est le diam^tre de 1'orifice de filage (O m ) et d est la distance separant les 
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4) Procddd de fabrication selon la revindication 3, caractdrisd en ce 
que chaque orifice de filage (O n ) dun groupement (G) d'orifices de filage (O n , 
O m ) vdrifie avec au moins un autre orifice de filage (O m ) de ce meme 
groupement (G), la relation suivante : 

5 0,5 x (D n + D m ) / 2 < d < 2 x (D n + D m ) / 2. 

5) Procddd de fabrication selon Tune quelconque des revendications 
1 k 4, caractdnsd en ce que la forme des sections, les dimensions des sections et 
les dispositions relatives des orifices de filage (O n , O m ) d'un mSme groupement 
(G) sont determines en fonction des dimensions, de la conformation et des 

10 propri£t£s souhaitdes pour le filament multisegmentd et/ou composite (4) 
resultant. 

6) Procddd de fabrication selon Tune quelconque des revendications 
1 £ 5, caract6ris£ en ce que les orifices de filage (O n , O m ) d'un meme groupement 
(G) sont aliments avec le meme matdriau polym£re (I). 

15 7) Procddd de fabrication selon Tune quelconque des revendications 

1 h 5, caract£ris£ en ce que les orifices de filage (O n , O m ) d'un meme groupement 
(G) sont alimentds avec au moins deux matdriaux polym&res diffdrents (1, !'). 

8) Procddd de fabrication selon l'une quelconque des revendications 
1 i 7, caractdrisd en ce qu'il consiste h diffdrer, de m ante re continue ou 

20 intermittente, le contact adherent entre au moins deux filaments dldmentaires (3, 
3') issus d'orifices de filage (O n , O m ) voisins d'un meme groupement (G). 

9) Procddd de fabrication selon la revindication 8, caractdrisd en ce 
que la forme du bulbe (B n , B m ) de matdriau polym£re qui se forme i la sortie de 
chacun des orifices de filage (O n> O m ) lors de I'extrusion, est altdrde pour au 

25 moins un des orifices (O n ) d'un groupement (G) au niveau de sa zone de contact 
potentielle avec le ou les bulbes (B m ) formd(s) i la sortie d'au moins un orifice de 
filage (O m ) voisin du meme groupement (G), pour diffdrer ou ddcaler le contact 
adherent entre les deux filaments dldmentaires (3, 3') resultants. 

10) Plaque de filtere pour la mise en oeuvre du procddd de 
30 fabrication selon l'une quelconque des revendications 1 a 9, caractdnsde en ce 

quelle comporte une plurality d'orifices de filage (O n . O ni ) regroupds en un ou 
plusieurs groupements (G), chaque orifice de filage (O n ) d'un groupement (G) 
d'orifices de filage <O n , O m ) & sections rondes ou sensiblement inscrites dans un 
cercle, vdrifiant avec au moins un autre orifice de filage (O m "> de ce meme 
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n * m, n varie de 1 & T et m varie de 1 a T oO T est le nombre total 
d'orifices de filage du groupement (G), D n est le diamfctre de l'orifice de filage 
(O n ), D m est le diam^tre de l'orifice de filage (O m ) et d est la distance sdparant les 
points (O n ' et O m ') les plus rapproch^s des pourtours des deux orifices de filage 
5 (O n et O m ) concernds. 

1 1) Plaque de fili£re selon la revendication 10, caractdrisde en ce que 
chaque orifice de filage (O n ) d'un groupement (G) d'orifices de filage (O n , O m ) 
vdrifie avec au moins un autre orifice de filage (O m ) de ce meme groupement (G), 
la relation suivante : 

1 0 0,5 x (D n + D m ) / 2 < d < 2 x (D n + D m ) / 2. 

12) Filament ou fibre multisegment£(e) obtenu(e) au moyen du 
proc6d£ de fabrication selon Tune quelconque des revendications I a 9 et 
constitute) de plusieurs filaments ou fibres 61£mentaires (3, 3') solidaris6(e)s 
entre eux(elles), au moins deux par deux, par contact adherent longitudinal au 

15 niveau de leurs peaux (5, 5') sans mdlange des phases respectives ou avec un 
rndlange des phases limits. 

13) Nappe textile, notamment nontissde, caractdris6e en ce qu'elle est 
rdalisde, au moins en partie, au moyen de filaments multisegmentds (4) obtenus 
par l'interm6diaire du proc6dd de fabrication selon Tune quelconque des 

20 revendications 1 £ 9. 

14) Nappe textile, notamment nontiss6e, selon la revendication 13, 
caract6ris6e en ce que, apr&s formation, elle est au moins soumise h un traitement 
visant i s^parer, notamment par action physique ou chimique, au moins une partie, 
et pr6fdrentiellement la totalitd, des filaments multisegmenttfs (4) en filaments 

25 £l£mentaires (3, 3'). 
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